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  Pada era modernisasi ini banyak komponen-komponen mesin yang dituntut memiliki 
kualitas dan ketelitian produk tinggi, Dalam hal ini pengecoran logam merupakan salah satu 
metode yang tepat untuk digunakan dan salah satu metode pengecoran logam adalah 
pengecoran sentrifuge.   
 Proses pengecoran sentrifuge merupakan proses penuangan logam cair ke dalam 
cetakan yang didistribusikan ke rongga cetak yang berada di bagian luar dari pusat rotasi dengan 
menggunakan gaya sentrifugal. Pengecoran sentrifuge digunakan untuk membuat produk cor 
yang memiliki dimensi kecil dan rumit serta dapat memproduksi lebih dari satu produk cor 
dalam satu kali proses pengecorannya. 
 Penggunaan metode pengecoran sentrifuge jenis ini masih jarang digunakan pada 
industri kecil dan menengah (IKM) pengecoran logam, dikarenakan harga mesin cukup mahal 
dan kualitas mesin yang kurang optimal dalam segi keamanan pengoperasiannya. Sehingga 
masih banyak pengelola IKM pengecoran logam menggunakan teknik pengecoran tradisional.  
Oleh karena itu dilakukan suatu proses pembuatan mesin pengecoran sentrifuge ini 
diharapkan dapat meningkatkan kualitas dan kapasitas produk hasil pengecoran serta dapat 
menjamin keselamatan kerja pada pengoperasiannya. 
Dalam pembuatan mesin pengecoran sentrifuge yang sudah dibuat ini termasuk mesin 
pengecoran skala laboratorium, dengan spesifikasi motor AC 1 phase, daya listrik 745.7 watt, 
dan kecepatan putar 455 rpm. dan cetakan dapat divariasikan dengan ukuran kapasitas cetakan 
maksimal Ø = 300 mm, mesin pengecoran sentrifuge telah berhasil dibuat dan dapat berfungsi 
dengan baik. 
 













In this era of modernization many of the machine components demanded to have high quality 
and accuracy of the product, in this case metal casting is one of the right methods to use and 
one of the methods of metal casting is casting sentrifuge. 
The sentrifuge casting process is a process of pouring the molten metal into a mold 
distributed to the printed cavity located on the outside of the center of rotation using 
centrifugal force. sentrifuge casting is used to make cast products that have small and 
complex dimensions as well as can produce more than one cast product in a single-time 
tasting process. 
The use of this type of sentrifuge casting method is still rarely used in small and 
medium industries, metal casting, because the price of the machine is quite expensive and the 
engine quality is less optimal in terms of the safety of its operation. So there are many metal 
casting IKM managers using traditional casting techniques. 
Therefore, a process of making a sentrifuge casting machine is expected to improve 
the quality and capacity of the products of the foundry and can ensure the safety of work in its 
operation. 
In the manufacture of these already made sentrifuge casting machines including 
laboratory scale casting machines, with the specifications of AC 1 Phase motor, 
745.7 wattelectric power, and 455 rpm rotary speed. and moulds can be variated with a 
maximum mold capacity size of Ø = 300 mm, the sentrifuge casting machine has been 
successfully created and can function properly. 
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 BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1. Latar Belakang 
 Perkembangan teknologi sekarang begitu cepat seiring dengan waktu untuk membantu 
mempermudah kegiatan manusia. Dunia permesinan memiliki peran yang sangat penting dalam 
perkembangan teknologi yang ada saat ini. Dan banyak komponen-komponen mesin yang 
dibutuhkan memiliki kualitas dan ketelitian produk yang tinggi, oleh karena itu dibutuhkan 
proses-proses manufaktur yang tepat. Dalam hal ini pengecoran logam merupakan salah satu 
metode untuk menghasilkan suatu produk pengecoran.  
Salah satu dari metode pengecoran logam adalah pengecoran sentrifuge. Pengecoran 
sentrifuge dilakukan dengan cara menuangkan logam cair ke dalam cetakan yang berputar, 
sehingga dihasilkan coran yang mampat tanpa cacat karena pengaruh gaya sentrifuge. 
Pengecoran sentrifuge memiliki beberapa keunggulan, diantaranya memiliki produktivitas 
tinggi, kualitas hasil coran yang baik, dan menghasilkan produk dengan porositas yang rendah 
karena gas-gas yang terkandung dalam logam cair dapat keluar dengan pengaruh gaya 
sentrifuge. 
Penggunaan metode pengecoran sentrifuge ini masih jarang digunakan pada industri 
kecil dan menengah (IKM) pengecoran logam. Pada umumnya IKM pengecoran logam masih 
menggunakan teknik pengecoran tradisional, karena pengelolaan usaha yang sebagian besar 
merupakan industri kecil tersebut masih dilakukan dalam lingkup keluarga dan lemahnya 
pengetahuan para pengelola tentang metode pengecoran logam dan ilmu logam. Dampak yang 
ditimbulkan dari kondisi tersebut yaitu aplikasi produk yang dihasilkan hanya terbatas pada 
produk yang sederhana, kecepatan produksi rendah, dimensi tidak presisi, dan ruang lingkup 
penjualannya terbatas.  
Oleh karena itu, kendala yang dihadapi oleh pengelola IKM pengecoran logam dapat 
diatasi dengan cara pengenalan metode pengecoran logam khususnya pengecoran sentrifuge 
dan meningkatkan kualitas produk cor logam dengan menggunakan mesin pengecoran 
sentrifuge jenis vertikal. Sehingga diharapkan dengan adanya peningkatan kualitas produk hasil 
pengecoran pada IKM pengecoran logam, pengelola IKM dapat bersaing dengan industri besar 
pengecoran dan meningkatkan kapasitas produksi serta penyerapan tenaga kerja di sektor 
industri cor logam. 
 
 1.2. Rumusan Masalah 
Agar tujuan penelitian skripsi ini bisa dicapai dengan baik, maka dibuatlah rumusan 
masalah sebagai berikut:  
1. Bagaimana mengetahui proses pembuatan mesin pengecoran sentrifuge. 
2. Bagaimana mengetahui persiapan pengecoran dan pelaksanaan pengecoran 
sentrifuge. 
3. Bagaimana mengetahui proses pengujian hasil pengecoran sentrifuge dan 
pembuatan cetakan. 
1.3. Tujuan 
 Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian skripsi dan pembuatan mesin pengecoran 
sentrifuge sebagai berikut:  
1. Melakukan pengadaan alat-alat atau material dan pembuatan mesin. 
2. Apa saja perubahan komponen hasil jadi dengan hasil perancangan. 
3. Membuat Spesifikasi Cetakan pada saat pengujian. 
4. Mendapatkan Hasil pengukuran kecepatan putar mesin dan temperatur penuangan 
saat pengecoran. 
5. Membuat Manual pengoprasian mesin pengecoran sentrifuge 
1.4. Batasan Masalah 
 Permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian skripsi ini dibatasi oleh beberapa 
pokok permasalahan, yaitu:  
1. Memahami desain hasil perancangan. 
2. Pembuatan cetakan jenis silicon rubber. 
3. Melakukan proses perakitan dari setiap komponen-komponen mesin pengecoran 
sentrifuge. 
4. Uji coba mesin pengecoran sentrifuge. 
1.5. Manfaat Penelitian 
 Terdapat beberapa manfaat yang hendak dicapai dari hasil penelitian skripsi ini 
diantaranya, yaitu: 
1. Diharapkan dengan memanfaatkan metode pengecoran sentrifuge dapat 
meningkatkan kualitas produksi pada (IKM) bidang pengecoran logam. 
2. Diharapkan dapat menambah wawasan ilmu pengecoran logam sentrifuge bagi 
masyarakat luas terlebih bagi para pengusaha IKM bidang pengecoran logam. 
 3. Diharapkan dapat sebagai referensi bagi mahasiswa teknik mesin unpas dalam 
mempelajari ilmu tentang pengecoran logam khususnya pengecoran sentrifuge. 
1.6. Sistematika Penulisan 
Laporan ini disusun bab demi bab dan terdiri dari empat bab. Isi masing-masing bab 
adalah sebagai berikut: 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini berisikan tentang Latar Belakang, Rumusan Masalah, Tujuan, Batasan Masalah, 
dan Sistematika Penulisan. 
BAB II STUDI LITERATUR 
Bab ini berisikan materi yang digunakan dalam usulan penelitian, materi diambil dari 
buku teks atau jurnal tentang pengecoran sentrifuge. Materi dapat berupa tabel, gambar 
ataupun teori yang berhubungan dengan Skripsi. 
BAB III METODOLOGI 
Bab ini berisikan tentang metode yang digunakan dalam menyelesaikan penelitian, 
dapat berupa diagram alir atau yang sejenisnya. 
BAB IV PROSES PEMBUATAN DAN PENGUJIAN 
Bab ini berisi tentang dimensi mesin yang akan dibuat dan langkah-langkah proses 
pemesinan yang akan digunakan. Melakukan perakitan seluruh komponen baik 
komponen standard dengan komponen yang dibuat, dan melakukan pengujian mesin 
setelah selesai proses perakitan 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini berisikan kesimpulan dan saran tentang pembuatan mesin pengecoran 
sentrifuge. 
DAFTAR PUSTAKA 
 Berisikan buku acuan dan jurnal yang digunakan sebagai referensi dalam usulan 
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